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Un procedimento per la realizzazione di elementi metallici come viti speciali 
tramite estrusione a freddo su matrici di stampaggio, comprende una prima fase 

di tagho a misura di uno spezzone (30) metallico da modellare avente 
dimensioni predeterminate, almeno una fase di stampaggio tramite pressatura a 
freddo su matnce alio scopo di ridurre una o piu porzioni (31, 32, 33) di detto 
spezzone a diametri predeterminati, nonche una fase di pressatura a freddo su 

matnce durante la quale viene realizzata, su una porzione (32) del detto 
spezzone, una chiavetta (36) di accoppiamento la cui superficie laterale sporge 
ortre la superficie laterale della suddetta porzione, rispetto all'asse longitudinale 
detdetto spezzone. II prodotto risultante e in particolare utilizzabile come vite 
speciale per I'accoppiamento positivo di una lama di macchina falciatrice ad una 
piastra girevole per la messa in rotazione della detta lama. 
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" PROCED IMENTO PER L'ESTRUSIONE A FREDDO DI VITI, IN 
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5 FALCIATRICI E SIMILI" 

a nome AMAFA SERVICE Sri 
a 42100 REGGIO EMILIA 

dep. n. del 09 SET. 2003 
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10 CAMPO DI APPLICAZ I ONE 

La presente invenzione si riferisce ad un procedimento 
per l'estrusione a freddo di viti. 

In particolare, la presente invenzione si riferisce ad 
un procedimento di estrusione a freddo di una vite dotate di 
15 una chiavetta o naso di accoppiamento della detta vite ad 
organi meccanici rotanti quali ad esempio lame di taglio di 
macchine falciatrici o simili. 

L' invenzione si riferisce inoltre ad una vite ottenuta 
mediante tale procedimento. 
20 L ' invenz ione trova applicazione nel campo 

dell ' industr ia meccanica . 

STATO DELLA TECNICA 
Durante le operazioni di assemblaggio di mcLOchine 
falciatrici rotanti vengono spesso usate delle viti speciali 
25 che servono ad accoppiare rigidamente le lame di taglio ad 




10 



15 



EUR .'.'.'PATENT 



ing. S^Sandri 
N.Jdbo 460 



una piastra rotante a sua volta collegata al motore della 1 
macchina. 

Un esempio di questo genere e illustrate nella figura 
1, che mostra una coppia di viti 10, 10', una coppia di lame 
50, 50' ed una piastra rotante 6 0 appartenenti ad una 
macchina falciatrice nota nella tecnica. 

Queste viti special! comprendono una prima porzione 
filettata, destinata ad essere accoppiata ad un 
corrispondente dado di bloccaggio con 1 ' interposizione di 
una eventuale rondella, una seconda porzione dotata di una 
chiavetta (o naso) di centraggio e posizionamento della vite 
rispetto alia piastra rotante, una terza porzione di 
diametro corrispondente al diametro del foro presente sulla 
lama, ed una testata destinata a premere, in opera, sul 
corpo della lama stessa. 

Viti special! del tipo sopra descritto sono 
generalmente ottenute tramite procedimenti . di estrusione a 
freddo su macchine multipressa, a partire da spezzoni di 

barre di acciaio disposti all 'interne di opportune matrici 
20 di 

stampaggio. 

in tale contesto, si rileva che nelle soluzioni note 
nella tecnica, la chiavetta (o .naso) viene ottenuta per 
cianfrinatura successivamente alia fase di stampaggio del 
corpo della vite. 

All'atto pratico, il corpo vite viene bloccato 
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all 'interno di una macchina di cianf rinatura che viene- ad 
agire su di una porzione laterale del gambo della vite in 
modo tale da ricavare una coppia di element! di chiavetta 
simmetrici che si innalzano a partire dal gambo della vite, 
formando a lato degli stessi una corrispondente coppia di 
incavi all 'interno del gambo della vite. 

Una tale soluzione, ben nota nella tecnica, e 
illustrata nelle figure 2 e 2a le quali mostrano una vite 
speciale 10 nella quale sono visibili una prima porzione 
filettata 11, un collare 12, una testa 13, una porzione 
centrale 14 nella quale risaltano una rispettiva coppia di 
porzioni di chiavetta 15, 15' simmetriche una rispetto 
all'altra, ed una coppia di incavi 16, 16' ciascuno dei 
quali e disposto a lato di una rispettiva porzione di 
chiavetta 15, 15'. 

La chiavetta (o naso) ottenuta mediante cianf rinatura 
sporge radialmente al di sopra della superficie laterale 
della porzione centrale 14 della vite 10, e svolge un 
importante ruolo di antisvitamento nella struttura di 
accoppiamento meccanico delle lame alia piastra rotante. 

Infatti, essa deve garantire un accoppiamento positivo 
dell'insieme vite/lama alia piastra e per questo motive la 
chiavetta deve presentare delle caratteristiche meccaniche 
di assoluta af f idabilita, alio scopo di garantire la 
sicurezza degli operator! addetti alia macchina falciatrice. 



La soluzione tecnica piu sopra descritta presents 
alcuni inconvenienti e svantaggi. 

Dal punto di vista tecnico-economico, 1 'operazione di 
cianfrinatura che porta alia formazione della chiavetta (o 
naso) sul corpo della vite speciale, rappresenta una 
operazione aggiuntiva rispetto alia estrusione del corpo 
della vite, e che richiede una macchina specializzata 
solamente per questa operazione. 

Cio risulta pertanto in un costo aggiuntivo. 

Inoltre, le macchine cianf rinatrici di uso corrente non 
sono in grade di gar ant ire che la totalita delle viti 
lavorate venga dotata di una chiavetta geometricamente 
costante e sempre sporgente oltre la superficie laterale del 
corpo vite, 

in altre parole, tramite le cianf rinatrici note nella 
tecnica non risulta possibile garantire che 1 • accoppiamento 
positive richiesto tra il sistema vite/lama e la piastra 
rotante della macchina falciatrice sia sempre e 
costantemente ottenuto. 

Inoltre, 1' operazione di schiacciamento naso mediante 
cinafrinatura non segue il flusso delle fibre dell'acciaio e 
tende a . creare tension! ed infragilimenti superficial! fino 
ad innescare possibili microrotture tra la superficie del 
diametro del gambo ed il naso cianfrinato, tali microrotture 
essendo dif f icilmente verificabili ed aumentando cosl il 
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rischio di possibili problem! di tenuta del fissaggio della 
vite a fatica. 

La parte superiore della figura 2a illustra, con un 
infittimento del tratteggio, la compress ione delle fibre 

5 nella zona di cianfrinatura. 

Ancora, le sollecitazioni meccaniche alle quali e 
sottoposto 1'acciaio del corpo vite durante la cianfrinatura 
e ottenimento delle due porzioni di chiavetta simmetriche 
sono elevatissime, e sono stati riscontrati casi nei quali 

10 le porzioni di chiavetta si sono spezzate durante la 
cianfrinatura pppure, ancor peggio, -durante l'uso per il 
quale queste viti sono preposte. 

Questi aspetti sono estremamente rilevanti dal punto di 
vista della sicurezza, in quanto un mancato accoppiamento 

15 positivo tra il gruppo vite/ lama e la piastra rotante pud 
risultare in un intempestiva messa in rotazione delle lame 
come pure, addirittura, in un distacco repentino delle lame 
dalla piastra rotante durante l'utilizzo della macchina 
falciatrice, con possibili gravissime conseguenze a carico 

20 dell ' operatore e di quanto stia attorno alia macchina 
stessa. 

DESCRIZIONE DELL ' XNVENZIONE 

La presente invenzione si propone di ovviare agli 
inconvenienti e svantaggi tipici della tecnica nota, e . di 
25 fornire quindi un procedimento per la realizzazione di viti 
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special! , in particolare per macchine falciatrici, in grado 
di consentire la f abbricazione in grande serie di viti 
special! dotate di una chiavetta (o naso) integrata di 
accoppiamento con altri element! meccanici, la detta 
chiavetta (o naso) essendo ottenuta direttamente tramite 
stampaggio a freddo, e la cui presenza sia garantita nella 
totalita dei pezzi prodotti. 

Da un'attenta analisi metallograf ica sulla disposizione 
delle fibre si. nota che il naso ottenuto tramite estrusione 
a freddo direttamente in matrice e parte integrante del 
gambo della vite e conseguentemente tra diametro e naso sono 
present! raggi appositamente studiati che rendono il futuro 
accoppiamento del naso qualitativamente superiore rispetto 
all'attuale stato della tecnica. 

Cid e ottenuto grazie alia messa in opera delle 
caratteristiche descritte alia rivendicazione principale. 

Le rivendicazioni dipendenti delineano forme . di 
realizzazione particolarmente vantaggiose del procedimento 
secondo 1 ' invenzione. 

La presente invenzione si propone inoltre di fornire 
una vite speciale, in particolare una vite atta ad essere 
utilizzata per 1 ' accoppiamento di pezzi meccanici quali lame 
e piastra rotante di una macchina falciatrice. 

Tale vite speciale e descritta alia rivendicazione ed 
alle rivendicazioni da essa dipendenti. 
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ILLUSTRAZIONE DEI DISE6NI 

Altre caratteristiche e vantaggi dell ' invenzione 
risulteranno evident! dalla descrizione seguente di una 
forma di realizzazione dell ' invenzione , fornita a titolo di 
5 esempio non limitativo, con l'ausilio delle figure 
illustrate nelle tavole allegate, in cui: 

la figura 1 e una vista prospettica schematica in 

esploso della zona di fissaggio lame di una macchina 

falciatrice nota nella tecnica; 
10 - la figura 2 e una vista frontale di una vite speciale 

nota nella tecnica, in particolare per . 1 ' accoppiamento 

di un gruppo lama/piastra rotante di una macchina 

falciatrice; 

la figura 2a e una sezione della vite speciale di 
15 figura 2, in corrispondenza della porzione centrale del 

gambo della stessa; 

- la figura 3 e una vista frontale di una vite speciale 
secondo 1' invenzione; 

- la figura 3a e una sezione della vite speciale di 
20 figura 3 f in corrispondenza della porzione centrale del 

gambo della stessa; e 

le figure dalla 4a alia 4e illustrano delle viste 
lateral! delle varie fasi di esecuzione del 
prpcedimento secondo la presente invenzione per 
25 1 r ottenimento di una vite secondo la fig. 3. 
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DESCRIZIONE DI UNA FORMA DI REALIZZAZIONE 

Nelle figure 3 e 3a, una vite speciale 20, in 
particolare una vite atta ad essere utilizzata per 
accoppiare una lama ad una piastra rotante di una macchina 
falciatrice, e costituita da una prima porzione filettata 
21, un collare 22, una testa 23 e da una porzione centrale 

24 nella quale e presente una chiavetta (o naso) integrata 

25 la cui super ficie laterale 36 (vedi figg. 4d e 4e) sporge 
esternamente rispetto alia superf icie laterale della 
suddetta porzione centrale. 

Come gia piu sopra ricordato, lo scopo di tale 
chiavetta (o naso) integrata 25 e quelle di fornire un mezzo 
di accoppiamento positivo tra un gruppo lama/vite e la 
piastra rotante di una macchina falciatrice. 

La vite speciale 20 e ottenuta -tramite un procedimento 
di estrusione a freddo su multipressa, ed il pezzo che 
fuoriesce dall' ultima matrice di stampaggio viene sottoposto 
ad una rullatura finale per rea^izzare la filettatura 21, 
senza essere ripreso per la cianf rinatura della chiavetta 25 
come le soluzioni note nella tecnica. 

In particolare, nella figura 4a si puo notare uno 
spezzone di barra di acciaio 30 tagliato a misura pronto per 
essere inserito in una prima matrice di stampaggio a freddo 
di una macchina multipressa. 




La figura 4b illustra il risultato della prima 
operazione di stampaggio, durante la quale viene formata la 
prima zona 31 che sara successivamente destinata ad essere 
filettata. 

In un secondo passaggio di estrusione (figura 4c) viene 
formata una porzione centrale 32 avente un diametro 
inferiore rispetto ad una porzione superiore 33, 

Durante il passaggio successivo (figura 4d) la porzione 
centrale viene ulteriormente suddivisa in due parti 32 e 34, 
ed alio stesso tempo viene realizzata la chiavetta (o naso) 
la cui superficie laterale 36 sporge rispetto alia 
superficie laterale della porzione 32. 

in un ultimo passaggio di estrusione (figura 4e) viene 
finalmente formata la vite speciale completa come anche 
illustrata nella figura 2. 

La realizzazione della chiavetta (o naso) 25 
rappresenta un passaggio delicate nel procedimento di 
realizzazione della vite. 

E' infatti necessario, alio scope di evitare una 
rottura intempestiva delle matrici di stampaggio, tenere 
accuratamente sotto controllo alcuni parametri di 
progettazione, guali ad esempio la rugosita delle 
attrezzature, raggio tra ganibo della vite e chiavetta (o 
naso) e le dimension! geometriche della chiavetta stessa. 

In ogni case, il risultato finale e una vite ottenuta 
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per estrusione a freddo e che presenta una chiavetta (S 
naso) integrata senza richiedere ulterior! operazioni di 
cianf rinatura . 

Nel contempo, il procedimento secondo l'invenzione 
garantisce la presenza della chiavetta (o naso) nella 
totalita dei pezzi prodotti in quanto essi debbono 
necessariamente passare all'interno di una matrice che ne 
conferisce la geometria finale, innalzando quindi il livello 
qualitative della produzione rispetto ai procedimenti noti. 

L'invenzione e stata precedentemente descritta con 
riferimento ad una sua forma di realizzazione preferenziale. 

Tuttavia, e chiaro che l'invenzione e suscettibile di 
numerose variant! che rientrano nel proprio ambito, nel 
quadro delle equivalenze tecniche. 

A titolo esemplificativo, e chiaro che i mater iali 
impiegati nella realizzazione delle viti special! secondo 
l'invenzione possono essere costituiti da vari metalli e 
leghe degli stessi. 

Inoltre, sebbene l'invenzione sia stata descritta con 
particolare riferimento a viti utilizzabili per 
1 ' accoppiamento di lame a piastre rotanti di macchine 
falciatrici, e chiaro che il procedimento secondo 
l'invenzione pud essere messo in opera per la f abbricazione 
di viti dotate di chiavetta di accoppiamento a due o piii 
diametri di estrusione atte a realizzare un accoppiamento 
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positivo di coppie di gualsiasi pezzi meccanici, come per 
esempio alberi ad ingranaggi ecc. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Procedimento per la realizzazione di element! metallici 
come viti special! tramite estrusione a freddo su 
matrici di stampaggio, comprendente una prima fase di 
5 taglio a misura di uno spezzone metallico da modellare 

avente dimensioni predeterminate, almeno una fase di 
stampaggio tramite pressatura a freddo su matrice alio 
scopo di.ridurre una o piu porzioni di detto spezzone a 
diametri predeterminati, nonche una fase di pressatura 

10 a freddo su matrice durante la quale viene realizzata, 

su una porzione del detto spezzone, una chiavetta di 
accoppiamento la cui superficie laterale sporge oltre 
la superficie laterale della suddetta porzione, 
rispetto all'asse longitudinale del detto spezzone. 

15 2. Procedimento secondo la r ivendicaz ione 1, 
caratterizzato dal fatto che esso comprende una 
ulteriore fase di pressatura a freddo su matrice di 
stampaggio, durante la quale vengono formati sul detto 
spezzone un collare ed una testata sovrastante a 

20 quest ' ultimo . 

3. Procedimento secondo una delle r ivendicazioni 
precedent!, caratterizzato dal fatto che almeno una 
porzione del suddetto spezzone viene sottoposta a 
rullatura per ottenerne la filettatura, successivamente 




alle fasi di pressatura 



su matrice di 





s tampaggio . 
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Procedimento secondo una delle rivendicazioni 
precedent!, caratterizzato dal fatto che il detto 
spezzone e metallico. 

Procedimento secondo la rivendicazione 4, 
caratterizzato dal fatto che la matrice e in acciaio 
oppure in widia. 

Elemento metallico (20) di accoppiamento di pezzi 
meccanici, comprendente una prima porzione (21) avente 
un primo diametro pr edeterminato , una seconda porzione 
(24) avente -un secondo diametro predeterminato 
superiore al detto primo diametro, una terza porzione 
(22) avente un terzo diametro predeterminato superiore 
al detto secondo diametro, in cui la detta seconda 
porzione presenta una chiavetta o naso (25) la cui 
superficie laterale sporge oltre la superficie della 
detta seconda porzione rispetto all'asse longitudinale 
del detto elemento metallico, caratterizzato dal fatto 
che esso e realizzato tramite un procedimento di 
estrusione tramite stampaggio a freddo su matrice 
secondo una qualsiasi delle rivendicazioni precedent!. 
Elemento metallico secondo la rivendicazione 6, 
caratterizzato dal fatto che esso comprende inoltre una 
testa (23) disposta al di sopra della detta terza 



25 



porzione (22). 
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8. Elemento metallico secondo una delle rivendicazioni 6 e 
7, caratterizzato dal fatto che la detta prima porzione 
(21) e filettata. 

9. Vite speciale per 1 ' accoppiamento positive* di una lama 
(50) di macchina falciatrice ad una piastra (60) 
girevole per la messa in rotazione della detta lama, 
caratterizzata dal fatto che essa e costituita da un 
elemento metallico secondo la rivendicazione 8. 
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